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问题解决工厂 

精密冲压机工艺 
 

 精确，超精密，极精度。 
西村制作所的加工技术 

 
自成立以来坚持“制造”的态度， 

我们一直在努力回答新材料所要求的精度 
 

以及随时间创造的技术。 
除了我们目前的产品， 

“我们将继续挑战新材料和新技术 
提供“更吸引人的产品”。 

 
为了提高客户工作的价值。 

换句话说，我们觉得这是西村的作用 
Seisakusho 提供“有吸引力的产品”。 

现在，随着时间的变化，从零件供应的时代到我们在创造的过程中与客户一起工作的时代， 
我们努力积累和维护产品开发信息，建立最新的试生产，金属模具生产，加工，进出口等生

产和质量控制体系，全系统管理机构能够稳定供应高质量的产品价值。 
 

 
隔膜刀片/快门叶片 

使用金属和树脂材料，我们提供满足客户需求的部件。 
材料名称：Cabon 工具钢，PET 薄膜等 

厚度：t = 0.04 等 
 
 



3 
 

 
反光材料的处理 

利用我们在光学领域经验积累的知识，我们回应有关各种反光材料的要求，并提供各种零件，

从用于相机的闪光灯到液晶背光源的反射器。 
材料名称：高反射铝 I Miro-2， 其他厚度：t = Q.2 等。 

 

 
精密冲压工艺 

我们提供精密冲压件，如光学零件。 
材料名称：ND. 过滤器，光学薄膜过滤器等 

厚度：t = 0.09 等。 
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高速冲压工艺 
我们特别擅长用精密高速冲压机加工薄板和特种板材等。 

材料名称：C7701（Ag）/ C521O（Ag）等 
厚度：t = 0.03 等。 

 

 
一般冲压处理 

自从我们公司成立以来，我们已经利用我们多种冲压技能提供零件。 
材料名称：A5052 / SUS304，ete-。 

厚度：t = O.02 等。 
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其他处理 
利用我们自公司成立以来建立的网络，我们有提供切割，蚀刻和其他加工零件等方面的能力。 

材料名称：AS052 L M056 / C3003 / C3604，其他 
 
 
 

静电涂层：解决喷涂问题的解决方案！ 
 

在喷涂过程中有发生喷雾团簇和其他粉尘污染问题吗？ 
静电涂层可提供与电镀一样光滑的涂层 - 无需喷涂粉尘团簇！ 

 
喷涂中的缺陷实例 
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带静电涂层 

 

涂层厚度从 5μm 到 25μm 可调。 

可以通过改变静电涂层厚度来调整与配对部件的配合。 

（推荐厚度：10μm） 

 
是否有一些区域需要润滑剂涂层但不能喷涂？ 

即使在无法喷涂的区域，静电涂层也能获得均匀的涂层！ 
 

腿部向内折叠的产品（涂层前）                              一般喷涂后 

 
                                                折叠部分及内侧部分无法喷涂 

 
静电涂层后                                           均匀涂层 
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                                                    即使在折叠的内侧！ 
 
 

有复杂的关节部位的产品 
 

 
通过静电涂层，即使在这些部件中也可以实现均匀的涂层。 

金属部件可以不经过预处理就涂层。铝可以直接涂覆而不需要阳极氧化。 
{适用于：SPCC（商品质量，冷轧碳素钢板），不锈钢，铝等} 

 

使用水下线切割 EDM 提高表面精度！ 

通过水晶切割加工提高表面精度！ 
通过提高水晶切割加工的冲头/模具的表面精度， 

冲床/模具寿命可以延长！ 
冲头/模头可以保养的镜头数量会增加 1.5 倍！ 

 
其他公司产品                                    水晶切割表面 
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加工示例： 
 

 
 

加工条件：水晶切割（下面的机器的标准功能） 
使用的机器：牧野铣床股份有限公司的 W53FB 

（移动量（mm）：550x370x220） 
工件类型：切割冲头 

使用的电线：O.2mm 直径。 
工件材料：超硬（符合 EDM） 
表面粗糙度：Ry = 0.911 米 

 
 

通过使用由水晶切割加工生产的冲头 
 

冲模寿命可延长 1.5 倍。 甚至更多，比传统模具/冲头的成本更低 - 不到造型抛光/研磨成

本的一半！ 
冲头具有更高的耐磨性，因此可以最佳地用于外部尺寸要求非常紧密的部件（特别是薄部件

的加工）。 
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对毛刺感到头疼吗？ 

Nishimura Seisakusho Co.，Ltd.以其出色的冲压技术，提供双面无毛刺（双面翻转）产品，无

需滚磨。 
 

西村半冲压法的工作实例 

 
片材被压平         
 
 
 
 
 
 

片材用虚拟冲头和虚拟模具“自冲切”：即，半冲切材料的

凸起部分用作“虚拟冲头”，而周围部分用作“虚拟冲模”; 

将虚拟冲头和虚拟冲头相对彼此挤压，使材料“自行冲压”，

从而使冲切材料的下边缘翻转。 

毛坯弹出，毛坯尺寸基本上与半冲                        
切步骤中使用的冲头的尺寸相同。 
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桌面放样/（自动穿孔机） 

Nishimura 的无马达桌面放样工具（手动放样机）支持精密零件用销钉，并且可以控制放钉

销直径，公差为+ 0.01 mm。仅通过完全拉下拉杆即可实现稳定的放样扭矩。 适用于 1.0-2.0
的小直径销钉。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

把手可用于右手和左手。 

通过更换内部弹簧可调节铆接扭矩 

轻松更换打孔器; 易于冲床维护 

板可以改变以支撑各种直径的销

钉。 放样后的直径可以通过选择

合适的板材进行调整。 
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采用简化刀片成形步骤的高精度冲压加工方法 

西村的高精度，低成本的印刷加工方法可以简化在显微手术（例如眼科手术）中使用的微型

手术刀的刀片形成步骤。 
这种新颖的方法涉及一种印刷加工技术，它可以大大简化传统方法所需的恒定长度切割，线

切割放电加工，粗磨和半抛光的步骤。 
{传统方法} 
采购原材料 - 硬化 - 切割成恒定长度 - 轮廓加工（线切割 EDM） - 粗磨 - 半抛光 - 精细

抛光 – 完成 
 
 
{新颖的印刷工艺方法} 
购买硬化材料 - 印刷加工 - 精细抛光 - 精加工 
加工示例：                                                通过冲压生产的刀片边缘 
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西村独特形状的冲压机 

西村在型材加工方面非常熟练。 凭借其经过验证的微加工技术，Nishimura 可以提供全面的

内部冲压成型制造，形状独特。 
精细形状的冲压加工（见下面的加工示例）通常需要三个步骤的过程。 
西村的独特形状的冲头可以一步完成这种精细形状的冲裁！ 

 

西村形状独特的冲压机可以解决诸如： 
-金属块拉塞干扰 
- 切割冲头破损 
- 加工后的形状变形 
 
→提高生产力！ 
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西村挑战微加工！ - 0.1 毫米直径  
 
精细穿孔 -  
西村也擅长使用冲头进行精细穿孔。 
西村的冲压机加工可以产生直径只有 0.1 毫米的穿孔 - 比自动铅笔芯小得多！ 
留给西村来进行他人无法完成的微加工。 
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Nichimura 成形专利方法 

通过冲压加工的小直径金属波纹管 

西村在小型精密零件的印刷加工方面技术精湛。 用于加工金属波纹管的传统方法 - 例如辊

压成型，液压成型和焊接 - 在制造能力方面受到限制：在制造具有高体压的小型高精度金

属波纹管的情况下，这种常规方法只能实现外部 直径可达 8mm，因此不能满足市场对更小

的钟罩的需求。 
Nishimura 高度开发的采用活动模具的专利印刷加工技术（日本专利第 4220562 号）使制造

小型，高压，高精度波纹管成为可能，其外径小至 5mm，这是传统方法无法实现的。 

 

 

{特征} 
我们的波纹管成型方法的特点是采用了特殊的印刷加工技术，该技术完全取代了使用电动马

达和液压压力机的传统印刷机驱动方法。更具体地说，我们的专利方法采用小型伺服电机和

凸轮机构组合，并分几个阶段执行压制步骤。通过这种方式，可以减少在加工时放置在原始

工件上的载荷。因此，我们通过充分利用印刷机的独特特性，成功地制造出具有极高尺寸精

度的小波纹管，从而成功地提供了满足基本性能（如柔性/弹性和气密性（耐压性））的小波

纹管，这这种类型的小波纹管是必需的。采用西村优秀的印刷加工技术制造的小尺寸金属波

纹管不仅在传统技术领域如真空设备和加速器中获得了关注，而且还作为汽车喷油器的部件。 
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西村对冲压薄板的挑战 

西村优秀的模具设计技巧使高质量的薄不锈钢板的冲压成形成为可能 - 薄至 0.05mm！ - 
同时保持出色的生产率。 
以下处理示例中所示的产品要求极好的平整度，底部中心与四个角之间的高度差必须在

0.08mm 以内。 西村凭借其出色的模具设计技巧，成功提供了无褶皱，无破裂的产品，能

够满足优异的平整度，而且不会降低生产力. 
 
加工示例（传感器保护壳） 

 

@处理材料 
材质：316L 级不锈钢; 厚度：0.05 毫米; 材料不断 
由线圈提供; 行数：1 
@使用压机 
机器：50t 曲柄压力机; 进给模式：渐进成形 
@处理条件 
动作：通过曲柄实现; 润滑油：拉油; 每分钟拍摄数（SPM）：150 
@模具 
阶段数量：5（绘图：2 个绘图级别）; 冲孔材料：硬质合金（超细颗粒）; 
模具材料：硬质合金（超细颗粒） 
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西村挑战微加工！ 

-0.05mm 直径穿孔 

西村的高技能精密冲压加工技术还包括精密穿孔。 
Nishimura 提供冲压机加工，可以实现带圆孔的穿孔 - 直径只有 0.05 毫米 - 比头发的尺寸

小得多，还有方孔的穿孔！ 
西村将技术推向更高水平的挑战永无止境。 
微加工示例： 
穿孔形状：直径 0.05mm 圆孔。 材料穿孔：C5210.厚度 0.08mm。 
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西村使用无凸轮机构的伸缩式模具实现复杂的渐进弯曲！ 

在一些渐进弯曲工艺中，根据产品形状，用于使模具在水平方向上滑动和缩回的凸轮机构系

统变得必要。然而，凸轮机构系统不能安装在模具没有足够空间的情况下和冲床。 
西村开发了一种只能在反压方向旋转的可伸缩模具，并发明了世界上第一种进行渐进式压力

加工的方法，能够在不使用凸轮机构的情况下支持复杂的弯曲。 
加工示例： 
在制造照片 1 中所示的三维产品时，我们已经要求在已经设计了模具/打孔单元之后在两个

位置弯曲工件。因此，如果我们要使用凸轮机构系统，就需要设计一个新的模具/冲床单元。

然而，凭借我们的可伸缩模具专利，我们能够通过修改现有的模具/打孔单元满足客户的要

求，从而以低成本和短时间为客户提供产品。 

 
 
 
 
 
 
 

弯曲完成：产品正在安装在模

 

当产品被升降机

举起时，可伸缩模

具也像跷跷板一

样同时升起并脱

离产品。 

伸缩式模具返回到其原始位

置，产品脱离模具。 该产品

可以移动到下一个阶段。 
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树脂薄膜的精密加工 

西村不仅在金属板的冲压加工方面表现出色，而且西村也可以将金属压制技术应用于聚酯薄

膜等树脂薄膜的精密加工中，通过使用金属冲压的冲模/冲头单元进行加工。 特别是，西村

可以在光学设备中使用具有尺寸公差的遮光膜，这在传统的曲柄压力机中是不可能的（参见

下面的“加工尺寸示例”）。 

 
树脂（遮光）膜用于/作为： 
配备相机的手机，包括智能手机）; 
单镜头反光照相机中的镜头光圈和垫片; 
数码相机中的变焦镜头，光圈和取景器面板; 
摄像机中的孔径，取景器面板和百叶窗; 以及各种其他光学器件中的遮光材料。 


